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(S) Roue a aubes et outillages et procedes pour les fabrtquer par moulage. 

© Cette roue comprend un moyeu entoure d'un flasque 6 
de revolution autour de I'axe YY' du moyeu. Des aubes 7 
partem du flasque 6 suivant des portions d'helicoTdes d'axe 
YY'. Application aux pompes. 
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Roue a aubes et outillages et proc£d6s pour les fabriquer 
par moulage . 

La presente invention se rapporte aux roues a aubes 
et aux outillages et proc6dds pour les fabriquer par moulage. 

5 On distingue trois types de roues a aubes : celles 

dites radiales centrifuges (ou centripetes) pour lesquelles 
les trajectoires des particules fluides sont contenues dans 
des plans perpendiculaires a l f axe de rotation, sauf au 
voisinage imm^diat de ce dernier; celles dites axiales dans 

10 lesquelles les particules fluides restent sensiblement a dis- 
tance constante de I'axe de rotation; et celles dites heli- 
co-centrifuges (ou helico-centripetes) intermedi aires entre 
les deux cas pr£c6dents dans lesquelles les aubes sont con- 
form^es de maniere a ce que les particules de fluide d6cri- 

15 vent un trajet ayant a la fois une composante radiale et une 
composante axiale. C'est ce dernier type de roues que l 1 in- 
vention perfectionne. 

Le trace des aubes de ces roues est regi par des con- 
siderations hydrauliques, qui en d^finissent notamment l'an- 

20 gle d' entree, l'angle de sortie, la longueur, la hauteur, le 
bord d'attaque et le- profil. L'aube qui en re suite a une 
forme gauche compliquee. Elle n ! est pas ddmoulable. Pour 
la realiser en fonderie, on cree des noyaux de sable en as- 
semblant des secteurs que l'on maintient ensemble par colla- 

25 ge et par ligaturage. Ces assemblages donnent une piece de 
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fonderie, qui presence de no.nbreuses bavures, ce qui neces- 
site un 6bavurage ulte>ieur, dont les dimensions ne sont 
ni premises, ni reproductible et dont l'etat de surface 
est tres mediocre. Lorsque les courbures des aubes sont 
tres modestes, on utilise un noyau monobloc et le noyau- 
teur ebranle les ailettes de la boite a noyau pour sor- 
tir du noyau lors de la preparation de ce dernier. Non 
seulement les noyaux ne repondent plus ainsi aux cotes fi> 
xees par 1 'hydraulicien et different les uns des autres, 
mais encore cette difference de cote n'est pas connue de 
l'hydraulicien et varie^d'une aube a l'autre d'une meme 
roue, d'une maniere imprevue, qui depend d'un mouvement 
plus'ou moins brusque du fondeur. Le fabricant de roues 
a aubes h£Li co-centrifuges ne connait pas le profil reel 
15 des aubes dont il a pourtant determine le profil theorique 

avec beaucoup de precision et, en raison de cette incerti- 
tude de fabrication, il jest conduit a prendre des marges 
de tolerance plus grandes. 

L' invention remedie a ces inconvenients par une roue 
a aubes heli co-centrifuges, dont l'etat de surface tel le 
que venue de fonderie ou de moulage est impeccable, dont 
les dimensions sont precises et peuvent corresponds exac- 
tement aux plans fournis au fondeur sans que celui-ci se 
heurte a des difficultes insurmontables, et dont la fa- 
brication est plus rapide que par le passe et peut etre 
automatisee. L" experience a montre que cette roue a au- 
bes avait au moins les memes performances que les roues 
helico-centrifuges class! ques et souvent des performances 
superieures a ces dernieres. 

L' invention a pour objet une roue a aubes, formee 
d'un moyeu entoure d'un flasque, qui est de revolution 
autour de l'axe du moyeu et duquel naissent des aubes he- 
lico-centrifuges a intrados et extrados paralleles et ad- 
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mettant l'axe du moyeu comme axe de repetition, caracterise 
en ce que le prolongeraent imaginaire de la gendratrice du 
flasque coupe l l axe du moyeu et les intrados et extrados 
des aubes s'etendent dans leur totality suivant des por- 
5 tions d ! h6licoIdes aigus dont I 1 axe commun est celui du 

moyeu. 

De preference, le flasque est sensiblement conique 
et 1 ! angle aigu entre le rayon vecteur d'un h£licoIde et 
l'axe de celui-ci est 6gal a 1* angle entre le bord d f at- 
10 taque de I'aube et l'axe du moyeu. 

On designe par 1' expression h^licolde aigu un heli- 
colde dont l 1 angle entre le rayon vecteur et l'axe de re- 
volution est aigu, au lieu que le rayon vecteur soit per- 
pendiculaire a cet axe. On conserve ainsi exactement 
15 1 T angle d ! entree, de grande importance du point de vue hy- 

draulique. 

On comprend qu'une telle roue a aubes en matiere 
plastique soit d6moulable ais^ment d'un moule, le proced£ 
de moulage consistant a creer un moule dont les cavit^s 
20 sont delimitees par des portions d ! h£Licoides aigus de 

m§me axe, a emplir ces cavit^s de matiere plastique liquid 
de, a faire durcir la matiere plastique en une piece ri- 
gide, et a demouler la piece rigide en lui imprimant un 
mouvement helicoldal autour de l'axe des helicoldes. 

25 L'etat de surface est impeccable, tout comme la pre- 

cision des dimensions et 1 'automaticite du d&noulage peut 
■ §tre obtenue par des moyens imprimant un mouvement heli- 
coldal autour de l ! axe des helicoldes a la piece se trou- 
vant dans le moule. 

30 Pour une roue a aubes venue de fonderie, le procede 

consiste a creer un noyau de sable dans lequel sont m£na- 
g£es des cavit^s a la forme des aubes de la roue a mouler, 
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a emplir ces cavites de m6tal liquide, laisser le metal se 
solidifier en une piece et a detruire le noyau de sable 
pour liberer la piece et ; est caracterise en ce qu'il 
consiste a creer une boite a noyau ayant des aubes dont 
les intrados et extrados; s'etendent suivant des portions 
d'helicoides aigus de meme axe, a emplir la boite a noyau 
de sable, a y durcir le sable en un noyau et a demouler 
le noyau de la boite en imprimant aux aubes de celle-ci 
un mouvenent h£Lico!dal autour de leur axe. 

Aux dessins annexes, donnes uniquement a titre d'e- 
xemple : • 

La figure 1 est un schema en perspective d'un moule 
suivant 1' invent ion. 

La figure 2 est une vue en coupe, 6clatee, d'une 
15 roue a aubes suivant 1* invention. 

La figure 3 est une vue en perspective illustrant 
la fabrication d'une boite a noyau suivant 1' invention. 

La figure 4 est une vue en perspective eclatee, a- 
vec arrachement partiel, d'une boite a noyau. 

La figure 5 est une vue en coupe d'une aube d'une 
boite a noyau; et 

La figure 6 est une vue en coupe d'un moule incor- 
porant un noyau de sable suivant 1 invention. 

Pour fabriquer un moule de roues a aubes en matiere 
25 plastique, on cree des cavites 1 de meme axe (une seule 

d'entre elles est representee) XX' de repetition dans une 
forme 2, en matiere metallique, a l'aide d'une electrode 
3 par electroerosion. Les faces opposees de 1' electrode. 

3 s'etendent suivant des portions d'helicoides aigus d'a- 
xe XX". L« electrode 3 est portee par un porte- electrode 

4 entraine, pas a pas, suivant un mouvement helicoldal, de 
meme axe et de meme pas que celui des helicoides, sur une 
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vis 5 par des moyens non represent 6s. 

La forme 2, munie des cavit^s 1, et une coiffe coni- 
que donnant un moyeu constituent un moule. Le d&noulage 
s'effectue en donnant a la piece moulde un mouvement h£- 
5 licoldal. On obtient (figure 2) un flasque 6 conique a 

moyeu, muni d 1 aubes 7, sur les chants desquelles il suf- 
fit de souder par ultrasons un flasque 8 de fermeture 
pour obtenir une roue a aubes. Le prolongement imaginai- 
re de la g6n6ra trice du flasque 6 coupe I'axe YY* du mo- 
10 yeu. Les intrados et extrados des aubes 7 s'6tendent 

suivant des portions d'h^licoides aigus d f axe YY ! . 

En fonderie, la roue est fabriqu6e a I 1 aide de deux 
chassis 9, 10 inferieur et sup&rieur emplis de sable, 
6pousant les formes ext&rieures de la roue et, entre les 
15 deux chassis, d'un noyau 11a de sable reproduisant la 

forme int^rieure de la roue, (figure 6) 

- Apres la coulee et le refroidissement du m6tal le sable 
est d^truit et on obtient la roue brute de fonderie. 

Pour la realisation des 'deux chassis et du noyau, 
20 il est n6cessaire de posseder ; 

- deux plaques mo deles reproduisant la face avant et la 
face arriere de la roue, 

- une boite a noyau (figure 4) pour la realisation du 
noyau. 

25 Les plaques mode les sont obtenues a la maniere clas- 

sique sans difficult^. 

La boite a noyau se compose essentiellement d'un 
fond de boite 11 d ! un ensemble d'aubes 12 et d ! une coif- 
fe 13. 
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fectue sans difficulte. Ce sont des pieces tournees. 

Pour fabriquer 1' ensemble d'aubes 12, on procede 
comme il suit : (figure 3) : 

1) Fabrication d'une forme 14 a noyau : c'est une 
piece en bois tournee et representant les formes compri- 
ses entre le flasque avant et le flasque arriere. 

2) Fabrication d'une rampe 15 correspondant au pas 
de l'helicolde. 

3) Fabrication d'un couteau 16 montd sur un axe 17 
et incline par rapport a celui-ci de la valeur de 1' an- 
gle de l'helicolde. Apres avoir menage une echancrure 
sans precision dans la forme 14 a noyau, on execute un 
troussage a l'aide du couteau 16 se deplacant sur la ram- 
pe 15. Celui-ci decrit done le squelette de l'aube sur 

15 une resine prealablement posee sur la forme 14 a noyau. 

4) Fabrication du negatif de l'aube 

a) apport sur le squelette de l'aube d'une cire calibree 
d'epaisseur egale a la moitie de l'epaisseur de l'aube et 
representant l'extrados. 
20 b) Prise d'empreinte de l'extrados de l'aube a l'aide 

d'une resine de coulee. 

c) Apport sur l'empreinte de 1 extrados de l'aube d'une 
cire calibree d'epaisseur egale a l'epaisseur de l'aube 

d) Prise d'empreinte de l'intrados de l'aube a l'aide d'u- 
25 ne resine de coulee. 

Par une succession de moulage resine, on obtient done 
le negatif de l'aube positionne dans la forme 14 a noyau. 

Ce negatif va permettre l'obtention des aubes defi- 
nitives et le positionnement de ces aubes 12 sur le fond 
30 11 de boite. 
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Les aubes 12 sont obtenues soit en resine coulees 
dans le n§gatif, soit en m^tal par moulage au sable d'une 
maquette issue du n^gatif. ( 

Dans ces deux cas, il convient d'ajouter a l f aube 
5 proprement dite une partie appel^e pi&tage 19 (figure 5). 

Ce "pietage" est encastre dans le fond 11 de boite 
comme un tenon dans une mortaise et permettra la mise en 
place et la d^montabilitd de I'aube 12 sur le fond 11 
de boite. 

10 La boite a noyau permet de fabriquer autant de no- 

yaux 11 en sable que I'on veut fabriquer de roues a aube. 
Chaque noyau 11a est plac6 entre les deux chassis 9, 10. 
On coule du m£tal. On libere la roue coulee en enlevant 
le sable. 

15 II va de soi que le flasque de revolution peut aussi 

se r^duire a un disque plat. 
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REVENDICATIONS 

1) Roue a aubes, formte d'un moyeu entour£ d ! un flas- 
que, qui est de revolution autour de l'axe du moyeu et 
duquel naissent des aubes helico-centrifuges a intrados 

5 et extrados paralleles et admettant l'axe du moyeu comme 

axe de repetition, caracterisd en ce que le prolbngement 
imaginaire de la g&ieratrice du flasque coupe l ! axe du 
moyeu et les intrados et' extrados des aubes s'6tendent 
dans leur totalite suivant des portions d'helicoldes ai- 
10 gus dont l'axe commun est celui du moyeu. 

2) Roue suivant la revendication 1, caract£ris£ en ce 
que le flasque est sensiblement tronconique. 

3) Roue suivant la revendication 1 ou 2, caract£ris£ 
en ce que I 1 angle aigu entre le rayon vecteur d'un h6li- 

15 colde et l'axe de celui-ci est egal a 1 T angle entre le 

bord d'attaque de I'aube et I 1 axe du moyeu. 

4) Proced6 de moulage d'une roue a aubes en matiere 
plastique suivant l ! une des revendi cations 1 a 3, carac- 
terise en ce qu'il consiste a cr^er un moule dont les 

20 cavit^s sont delimitees par des portions d'helicoldes ai- 

gus de m6me axe, a emplir ces cavites de matiere plasti- 
que liquide, a faire durcir la matiere plastique en une 
piece rigide, et a demouler la piece rigide en lui impri- 
mant un mouvement helicoldal autour de I 1 axe des h£LicoIdes. 

25 5) Moule pour la mise en oeuvre du proc&ie de la revendi- 

cation 4, caract£ris6 en ce qu'il comprend des cavites de- 
limitees par des portions d'helicoldes aigus de m§me axe. 

6) Moule suivant la revendication 5, caracteris£ en ce 
qu'il comprend des moyens pour imprimer un mouvement h£LicoI- 
30 dal autour de I'axe des h£Licoides a la piece se trouvant 

dans le moule. 
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7) Proc&ie de moulage d ! une roue a aubes metallique qui 
consist e a creer un noyau de sable dans lequel sont m&ia- 
g£es des cavites a la forme des ; aubes de la roue a mouler, 
a emplir ces cavites de m6tal liquide, a laisser le metal 

5 se solidifier en une piece et a ddtruire le noyau de sable 

pour liberer la piece, caracteris£ en ce qu'il consiste a 
cr6er une boite a noyau ayant des aubes dont les intrados ' 
et extrados s*6tendent suivant des portions d'h^licoldes 
aigus de m§me axe, a emplir la boite a noyau de sable, a y 

10 durcir le sable en un noyau et at demouler le noyau de la 

boite en imprimant aux aubes de celle-ci un mouvement h£Li- 
coidal autour de leur axe. 

8) Boite a noyau pour la mise en oeuvre du proc£d£ de 

la revendication 7, caracteris6e en ce qu'elle comprend des 
15 aubes, dont les intrados et extrados s^tendent suivant des 
portions d'helicoldes aigus d'axe de repetition commun et 
qui naissent d'un flasque de revolution autour de I 1 axe de 
r£p6tition des aubes. 
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FIG. 6 
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